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Abstract of DE3625818 

The invention relates to a process for 
producing mouldings consisting of air- 
permeable materials such as nonwoven - *** 
fabrics, open-celled foam or the like, in which 
the moulding material is fed into a mould 
possessing the desired contour, subsequently 
heat is supplied such that heat-activatable 
binder substances distributed in the moulding 
material are caused to soften and the 
moulding is removed from the mould after 
complete cooling of the binding substances. 
To obtain an in particular energetically 
advantageous production, it is proposed to 
supply the heat by means of hot air blown 
. through the moulding material. 
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1 2 

Patentanspruche wa zu Beginn eines Arbeitsprozesses Bcrciche des 

Schaumstoffs in der Form zu stark abgekuhlt werden, so 

1 . Verfahren 2iir Herstellung von aus Iuftdurchlassh daB die erwOnschte. bleibende Verformung nicht erzielt 
ger. Materialicn bestehenden Formteilen, bei wcl- wird- Darubcr hinaus crfordcrt dieses bekannte Verfah- 
chem das Fcrmteilmateriat m eine die angestrebte 5 ren groBe Voluraen einnehmende Voriichtungeru insbe- 
Kontur besitzende Form eingelegt wird, anschlie- sondere wenn die Formteile in einer diskontinuierlich 
Bend eine Warmezufuhr erfolgt, derart, dafi im arbettenden Form vcrformt werden. namlich cine Er- 
FormteilmaTerial verteilte. warmeakuvierbare Bin- w*rmungsstauon und eine nachgeschaltete Form, 
dersubstanzen zur Erweichung gcbracht werden Im Hinblick auf den zuletzt genannien Stand der 
und das Formteil nach volktandigem Erkalten der io Technik stelit sich der Erfmdung die Aufgabe, das be- 
Bindersubstanzen aus der Form entnommen wird, kannte Verfahrcn so auszugcstalten und weiterzubtlden. 
dadurcfa gekennzeichnet, daB die W&rmezufuhr daB in fertigungstechnisch und energetisch vorteilhafter 
mittels durch die Form und das Formteilmaierial Weise bei geringem Raumbedarf ein verbessertes Vcr- 
geblasener HeiBluft erfolgL formen gegeben ist. Es steJIt sich daruber hinaus auch 

2. Verfahrcn nach Anspruch U dadurch gekenn- t* die Aufgabe. eine Vorrichtung zur DurchfOhrung des 
zeichnet. daQ die luftdurchlassigen Materiarien Vcrfahrens anzugeben. 

VBes und/oder offenzeiliger Schaumstoff. bcispiels- Diese Aufgabe ist durch die in den AnsprCchen 1 und 
weise in Form von FIockenschaum-Matertal sind 5 angegebenen Erfmdungen geldsL Die Unteransprflche 

3. Verfahrcn nach Anspruch 1 ode/, 2, dadurch ge- stellen vorteilhafte Weiterentwicklungendar. 
kenntekhnet, daB die HeiBluft durch dero Form- 20 Die erfindungsgemaflc Losung gibt ein Oberraschend 
teximatcnai zugekehrte Offnungen der einen Form- Skonomische* Vcrfahren an; Die Reakuonswarmc wird 
backe eingeblasen und durch Offnungen der gegen- am Ort der Verformung. in der Form, an die zu verfor- 
OberHegenden Formbacke abgesaugt wird. menden Materialicn ubcrgeben, in Form von Stro- 

4. Verfahrcn nach einem oder mehrercn der vor- mungswftrme. Diese wird durch das Vlies und das Ge- 
hergehenden Anspruche. gekennzeichnct durch ei- 25 rust des off enzelligen Schaumstoff es aktiv hindurchge- 
ncn Kreislauf der HeiBluft. blasen. Das geschieht praktisch schlagartig und fflhrt bei 

5. Vorrichtung 2ur Durchffihrung des Vcrfahrens gangigen Matenaldicken zu einer Reduzierung der 
gemiB Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- Taktzeiten auf 0,5 bis 0,2 Min. Die HeiBluft hat vorzugs- 
net, daB die eine, mit den Offnungen (4 r )zum Zufflh- weise 150— 300°CTemperatur. Durch die dabei erreich- 
ren der HeiBluft ausgestattete Formbacke (4) auf 30 bare konzentrierte gleichmaBige Durchwfirmung ergibt 
einer Sc?»'ittenf Ohrung (5) ruhu deren Backcnunter- sich ein voltstandiger PolykondensationsprozeB. Der 
seite unter Zwischenschaltung einer Dichtung (12) Aufwand an Zusatzstoffen ist weit geringer als bei den 
unterfangen ist von einer HeiBluft- Zufuhrkammer herk&mmlichen Verfahren. Der warmeaktivierbare Bin- 

der wird dem Schaumstoff — es kann sich hier urn Ftok- 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5. dadurch gekenn- 35 kenbldcke oder dergleichen handeln — in flussiger 
zeichnet* d*B die eeeenUberliegende Formbacke Form oder in Pulverform zugegeben. Beim HeiBform- 
{$) von einer HeiBluftabsaugkammer (14) uberfan- pressen mittels der durchstrO menden HeiBluft ist es da- 
g cn j SL her sogar von Vorteil, daB Schaumstoffe eine geringe 
& WSrmeleitfahigkeit bcsitTen, w-il hierdurch die Kon- 

Bcschreibung 40 zentration der HeiBluft auf die warmeaktivierbaren Bin- 

der-Partikekhen vergroBert wird. 

Die Erfmdung bezieht sich auf ein Verfahren zur Her- Der bei den herkdmmlichen Kontaktwarmeverfahren 
stellung von Formteilen gem&fl dem Oberbegriff des auftrctende Nachteil kann folglich im erfindungsgemfi- 
Anspruchs I und cine Vorrichtung zur Durchftlhrung Ben Verfahren noch zum Vorteil genutzt werden. Dabei 
des Verfahrens. «* wird in vorteilhafter Weise weiter so verfahren. daB die 

Es ist bekanni, Formteile dieser Art durch Kontakt- HeiBluft durch dem Formteilmaterial zugekehrte Off- 
warme in einer sogenannten Heizplattenpresse herzu- nungen der einen Formbacke eingeblasen und durch 
stellen. Da Schaumstoff ein schlechtcr Warmdeiter isi, Offnungen der gegenuberliegendcn Formbacke abge- 
mussen relativ lange Taktzeiten hingenommen werden. saugt wird. Die abgehende warme laflt sich weiter nut- 
Die EP-PS 76429 gibt eine Taktzeit von 3-6 Min. pro 50 zen durch einen Kreislauf der HeiBluft. Das hat den 
Formteil an. Nach der in der EP-PS 1 60 270 beschriebe- Vorteil eines in sich geschlossenen System*. Der Wir- 
nen Arbcitsweise, bei der Schmelzkleber zugesetzt kungsgrad ist insgesamt hdher. Die abgesaugte Luft 
wird. urn die mit dem duroplastischcn System einge- wird selbsi nach Waschen in einer Fikeranlage. urn sie 
brachten Ldsungsmiuel und das Wasser zu binden, tritt von Formaldehyd freizuwaschen, in gereinigter Form 
eine Taktzeit von 5 Miaauf. 55 noch mit einem WSrmeantei! von 50— 80°Cder Luftan- 

Bei einem weiteren bekannten Verfahrcn (vergl. DE- saugung wieder zugcfilhrt SchtieBlich bestehl eine vor- 
OS 29 43 859) wird das luftdurchllssige Material vor der teilhaf te Vorrichtung erfindungsgernaB darin. daB die 
Form, die auch aus Platten besiehen kann, durch einen eine. mit den Offnungen zum ZufQhren der HeiBluft 
HeiBhiftstrom erwarmL Zwar isl das Material bei Er- ausgestattete Formbacke auf einer Schlittenfuhrung 
warmung vor der Form, wo es noch nicht komprimiert &o ruht, deren Backcnunierseite unier Zwischenschaltung 
ist, gut durchsirdmbar, mit einem geringen Widerstand, einer Dichtung unterfangen ist von einer Hei&Iufl-Zu- 
jedoch sind auch Nachteile zu verzeichnen, da die War- fuhrkammcr. Die baulichcn Mittel sind einfach und ef- 
mezufuhr nicht am Ort der Verformung, in der Form fektiv. Das Beladen des Schlitiens erfolgt im Takt und 
selbst erfolgt. Es muB fertigungstechnisch cine unmittel- kann leicht, gegebenenfalls sogar automattsch durchge- 
bare Abfolge zwischen dem Erwarnien und dem Verfor- 6i fuhrt werden. Endlich bringt die Erfmdung im Hinbhck 
men gegeben scin, um WSrmevcrlustz zwischen der Er- auf ein wirksamcs. schnelles Absaugen der HeiBluft und 
warmungs- und Verformungsstation so weit wie m6g- die Bildung eines verlustarmcn Kreislaufs noch in Vor- 
lich zu vermciden. Gleichwohl konneu. insbesondere et- schlag, daB die gegcniibcrlicgcnde Formbacke von ei- 
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ncr HeiBluft-Absaugkammcr Qberfangen ist 

Die Eifmdung ist nachstehend anhand einer Zeich- 
nung naher erlautertEszeigt 

Fig. 1 einen Vertikaischnitt durch die Vorrichtung zur 
DurchfOhrung des Vcrfahrens zur Hcrsielhjng von 
Formteilen, und zwar in BestOckungsstellung. 

Rg. 2 die Vorrichtung in SchlieDbereitschaftssteUung. 

fig. 3 die Vorrichtung in Schlieflstellung, 

fig. 4 das fertile Formteii im Schnilt, 

Fig. 5 eine partiellc HerausvergrfBerung desselben. 

fig. 6 die D raufskhl hierzu und 

Fig. 7 einen Ausschnitt des Schaumgerusts in noch 
nicht heiBgeprefitem Zustand. 

Des herzustellende Formteil Fbesieht aus luftdurch- 
iSsclgen Materialien. 

Die Hauptmasse dieser Materialien bildet cine Platte 
1 aus offenzelligem Schaumstoff. Lctztere ist Qberlagen 
sowohl ober- als imterscitig von je einem Vlies 2. Dieses 
weist eine Dicke von ca. t mm auf, wahrejnd-die Platte 1 
eine solche von mehrercn Zentimetern umfassen kann. 

Platte 1 und Vtics 2 sind gletchgroBen Zuscbnitts bzw. 
gleichen Umrisses. 

Der Schaumstoff wind bcim Warmeverforrocn ver- 
dichtet und kann so schallabsorbierende Funktion auf- 
weisen. Das Vbesmaterial ist schalitransparenL Es hat 
im wcsentilchen obe rflachensch 0 czende bzw. stabilisie- 
rende Wirkung- Das Formteil Fkann in Anpassung an 
die Kontur des Einsatzortes partieile Erhdhungen 3 be- 
sitzcn(vergLFig.4). 

Statt aus einem homogen aufgeschautmen Schaum- 
stoff kann die Platte auch aus sogenanntem Flocken- 
schaum-Material bestehen, wenn hier die orfenzellige 
Struktur beibeh alien ist 

Das Verformen und Verkleben der forxnteilbildenden 
Materialien erfolgt in der in den Fig. 1 bis 3 wiedergege- 
bencn Vorrichtung. Diese wehestgehend schema tisierte 
Vorrichtung zeigt eine kastenartige Formbacke 4, wel- 
che horizontal verlagcrbar auf einer Schiittenfuhrung 5 
ruht Zunachst wind das untere Vlies 2 don eingelagert; 
es folgt die Platte 1 und das diese flberlagemde oberc 
Vlies 2. 

Nach dem entsprechenden Beladen, was huch auf ei- 
ner sogenannten Tandem- Vorrichtung geschehen kann, 
welche aus zwei in Verschieberichtung der Formbacke 
hintereinanderliegenden Formbacken 4 besteht, erfolgt 
das horizontal Verlagern der beladenen Formbacke 4 
unter die andere, praklisch die Gegcnbacke bildende 
Formbacke 6 der Vorrichtung. 

Die obere Formbacke 6 wird nun abgesenkt Einher- 
gehend hiermit erfolgt die Warmezufuhr. indem HeiB- 
lufi von unien her durch die das Formteil Fbildenden 
Maicrialien hindurchgeblasen wind. 

Beide Formbacken 4 bzw. 6 sind entsprechend lufl- 
durchlassig. Verweadet sind hier Loch- oder Sinterfor- 
men mil hbhem Luftdurchgang. Die HeiBluft hat 
1 50-300" C Temperatur, je nach der Dicke des zu ver- 
forrnenden Materiales. Der entsprechend konzenirierie 
Hitzcdurchtritt filhrt zu einem Obcrraschend hohen Ak- 
tivierungs- und Formeffekt; das im Formlcilmaterial 
verteiltc, warmeaktivierbare Bindemitte! wird UberaH 
schnell erreichl. Mil Drucken von ca. 10 bar wird das 
Impragnat bis zum Vernetzcn des Systems in der Form 
gehaltca Jc nach dem verwendeten System sind die 
Materialeigenschafien des Formteils von steif und harl 
bis weich und flexibel cinstelibar. 

Die Offnungen der einen Formbacke 4 sind mit 4' 
bezeichneldic der anderun Formbacke 6 mit 6'. 

Im Rucken einer jeden Formbacke 4 bzw. 6 erslreckt 



sich ein zur jeweiligen Backe hin anschlieBcnder Kasten 
8 bzw. 9. Beide sind vertikal linear verlagerbar. 

Die Kammer 10 des unteren Kastens 8 ist Cber alle 
vier Seiten mit Hcifiluftgeblasen HE bestuckt, welche 
5 fiber Wandungsdurchbrechungen 1 1 HeiBluft von unten 
her durch die Offnungen 4' hindurch der Formmasse 
zufOhren, vergL Pfcilbundel x in fig. i Diese ICammer 
fungtcrt somit ais HeiBlufi-ZufQhrkammer 10. Um Ener- 
gieveriuste auszuschahen, tragt der obere Rand des un- 
to teren Kastens 9 eine Dichtung 12. Diese zwischenge- 
schaitete Dichtung tritt gegen den unteren Randbereich 
der korrespondierenden unteren Formbacke 4. 

Eine ahnliche Dichuingsvorkehmng kann, obgleich 
nicht dargesteilt auch im Zusammenhang mit dem obe- 

15 ren Kasten 9 realisiert sein. In dessen tnnenraum mfln- 
den ebenfalls in alien vier Seiten Wandungsdurchbre- 
chungen 13. Auflenseitig derselben sitzen entsprechend 
vier Sauggeblase 5. Diese saugen die in die Kammer 14 
des oberen Kastens 9 gcdrQckte. die Offnungen 6' der 

20 oberen Formbacke 6 passierende H /iBIuft ab, um sie, 
flber einen Ringkanal gcsammelt, wiode- m den Kreis- 
lauf der HeiBluft einzuschalten, also den HeiBluftgebla- 
sen HE verteilt 2uzufuhren. Die Ansaugsituation ist 
durch PfeiJbundely kcnntlich gemacht 

25 Zur Betaiigung der programmgesteuert verlagerba- 
ren Formbacke 6 und des unteren Kastens 9 dicnen 
Hubzylinder 15. Ein gleiches Aggregat dient auch zur 
Verlagerung der horizontal beweglichen Formbacke 4, 
Der diesbezOgliche Hubzylinder ist mi: 16 bezeichnet 

10 Dessen Kolbenstange durchgreift die Offnung einer 
Traverse 17 der Schiittenfuhrung 9. um am freien Ende 
an der dortigen Querwand der kastenformigen Form* 
backe 4 anzugreifen. Der Schienenabstand der Schiit- 
tenfuhrung bcrucksichtigt den fur den Durch tritt des 

25 unteren Kastens 8 no tiger. Breitenabstand. 

Fig. 7 gibt die Offcnporigkeit des verwendeten duro- 
plastischen Weichschaumes wieder. Das Impragnat ist 
in Pulvcrform in den Hohlungswandungen IS eitgela- 
gert und mit 19 bezeichnet. 

40 Ebenenabweichungen, wie bspw. ErhChungen, mach; 
das /lies 2 mit, da die Bindepunkte einer entsprechen- 
den Trankungsmasse der polydu-ektionaicn, einander 
kreuzenden Fasern 20 des Vlies es 2 sich unler Wfirme- 
ein wirkung erweichen, so daB sich die Kreuzungspunkte 

45 bedarfsweise verschieben konnen und nach dem Aus- 
hfinen wieder zu neuen Bindepunktcn werden. So lei- 
stei das VOes einen Beitrag zur Formtreue. Seine er- 
weichbare Trknkungsmassc fuhrt zur Verklebung mit 1. 
Vlies 2 und Schaumstoff werden auch durch das Impra- 

50 gnat fest miteinander verbunden. 

Das Enmehmen des erkaltelen Formteiles kann vor- 
richtungsmaflig gelSst scin. Dies ist hier nicht naher dar- 
gestel?'. 

Alle in der Beschreibung erwahnten und in der Zeich- 
55 nung dargestellten n *uen Merkmale sind erfodungswe 
sentlich, auch soweit sie in den Anspruchen nicht aus- 
drucklich beanspruchi sind. 
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